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Abstract 



A correction circuit automatically calculates a distribution of actual cut lengths, cut from a workpiece by a 
cutting machine and automatically corrects the cutting operation when the center value of the distribution of 
a plurality of cut lengths differs from the desired cut length by a predetermined amount. 
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@ Steuerung fur eine Schneideinrichtung 

Eine Korrekturschaltung berechnet die Verteilung tatsachli- 
cher AbschnittslSngen und korrigiert den Abschneidvorgang, 
wenn der Mlttenwert der Verteilung urn elnen bestlmmten 
Betrag von der gewOnschten Abschnittslange abweicht. 
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Steuerung fur eine Schneideinrichtung 



Patentanspriiche 



Steuerung fur eine Schneideinrichtung einer Schneidma- 
schine, welche zum Abschneiden eines Stiickes von einem 
Gegenstand Schneidwerkzeuge und Steuereinrichtungen zum 
Abschneiden von Stiicken gewiinschter Lange besitzt, 
gekennzeichnet durch eine MeBeinrichtung fiir das 
Messen der Lange eines Ted Is des Gegenstandes und zur 
Schaffung eines Einstellausgangswertes , der die gewiinsch- 
te Lange anzeigt, und Steuereinrichtungen, die aufgrund 
der Ausgangswerte der ersten Mefieinrichtung und der Ein- 
stellmittel den Arbeitsablauf der Schneideinrichtung 
steuern, wobei die Schneidsteuervorrichtung zusatzlich 
Korrekturmittel zum Messen der von dem Objekt abgeschnit- 
tenen Stiicklangen , zum Vergleichen der gemessenen 
Stucklangen mit der gewunschten Lange und zur Korrektur 
der Arbeitsweise der Steuereinrichtung aufweisen, wenn die 
gemessene und gewiinschte Lange iibermaflig voneinander 
abweichen. 
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2. Steuereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet , dan die Korrekturmittel eine zweite 
Mefleinrichtung zum Messen der Abschnittslangen von 
einer Vielzahl abgeschnittener Stiicke, eine Berechnungs- 
einrichtung zum Berechnen der Langenverteilungen der 
Abschnittsstiicke und Mittel zum Vergleichen des Mittel- 
wertes der Verteilung mit der gewiinschten Lange aufwei- 
sen • 

3. Steuereinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
z e i c h n e t , dafi die Korrekturmittel ein Korrektur- 
signal an die Steuermittel abgeben, dessen Wert pro- 
portional zur Differenz zwischen der gewiinschten Lange 
und dem Mittelverteilungswert ist. 

4. Steuereinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet , daft die Steuermittel nur dann die Steue- 
rung der Schneideinrichtung justieren, wenn der Wert 

des Korrektursignals einen bestimmten Wert ubersteigt. 

. Steuereinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Korrekturmittel einen Speicher 
fiir eine Vielzahl von gemessenen Abschnittslangen ent- 
halten und die Berechnungs'mittel die Verteilung nach 
Maflgabe der im Speicher gespeicherten Langenwerte be- 
rechnen . 

. Steuereinrichtung nach Anspruch 5 , dadurch gekenn- 
zeichnet , daft die Berechnungsmittel die Vertei- 
lung erst nach Speicherung einer bestimmten Zahl von 
Langenwerten in den Speichermitteln berechnen. 



Steuereinrichtung nach Anspruch 2, gekennzeich- 
net durch eine Alarmeinrichtung fur einen Abwei- 
chungsanteil , die aufgrund der berechneten Verteilung 
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einen Abweichungsanteilalarm erzeugt, wenn die Zahl der 
nicht korrekt abgeschnittenen Stiicke einen bestimmten 
Anteil von durch die Maschine abgeschnittenen Stucken 
iibersteigt . 

Steuereinrichtung nach Anspruch 2, gekennzeich- 
n e t , durch eine Mittenabweichungsalarmeinrichtung 
zum Erzeugen eines Mittenabweichungsalarms , sobald der 
Mittenwert der Verteilung von der gewiinschten Lange urn 
einen bestimmten Betrag abweicht. 
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* Mitsubishi Denki Kabushiki Kaisha, 
Tokyo Japan 

Steuerung flir eine Schneideinrichtung 

Die Erfindung betrifft eine Steuerung fur eine Schneid- 
einrichtung, womit die Position gesteuert wird, an der 
ein Werkstiick durch eine Schneidvorrichtung durchschnit- 
ten wird, insbesondere eine Steuerung mit einer Korrektur- 

05 vorrichtung zum automatischen Korrigieren der Schneidposi- 
tion. Bisher steht nur eine Steuerung fur eine Schneidein- 
richtung zur Verfiigung, wie sie in der Fig. 1 der Zeich- 
nung dargestellt ist, die keine Korrekturvorrichtung auf- 
weist. Die in Pig. 1 gezeigte Steuerung der Schneidvor- 

10 richtung weist einen Werks tiick-Abmessungsf iihler 1 auf, mit 
dem die Abmessungen eines ZU sohneidenden ' Werks tiickes erfaflt 
werden, auGerdem eine Schnitteinstelleinheit ? fur das 
Einstellen der abzuschneidenden Dimension, eine Schneidein« 
richtungssteuereinrichtung 3 fiir den Vergleich der vom 

15 Werkstiickabmessungsdetektor 1 f estgestellten Abmessung mit 
einer Dimensionseinstellung von der Schneideins telleinheit 
2 und zur Betatigung einer Schneidvorrichtung einer 
(nicht gezeigten) Abschneidmaschine , wenn beim Vergleich 
Ubereinstimmung der Dimensionen hergestellt ist f eine 

20 MefSschaltung 4, zum Feststellen der Dimension eines abge- 
schnittenen Stiickes, das unter der Steuerung der Steuer- 
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schaltung 3 von der Abschneidmaschine abgeschnitten wor- 
den ist, und eine Anzeigevorrichtung 5 fur die Darstel- 
lung der tatsachlichen Dimensionen des Abschnittes , wie 
sie durch die MeBschaltung 4 aufgenommen worden sind. 

Die Funktionsweise der beschriebenen Schneids teuereinrich- 
tung soil nun beschrieben werden. AuBerdem wird auch er- 
lautert, wie die Einrichtung fehlerhafte Schnitte fest- 
stellt und diese beriicksichtigt . Wenn die Abmessungen, die 
der Werkstiickabmessungsdetektor 1 feststellt, rait den ein- 
gestellten Abschnittsdimensionen iibereinstimmen , welche von 
der Abschnittsdimensionseinstelleinheit 2 zugefuhrt wer- 
den, dann betatigt die Schneideinrichtungssteuerschaltung 
3 die Schneideinrichtung, wodurch das Werkstuck mit den 
vorgegebenen Abmessungen abgeschnitten wird. Die tatsach- 
lichen Abschnittsabmessungen konnen jedoch von der einge- 
stellten Abschnittsdimension abweichen, wobei fur die 
Ungenauigkeit ein gewisser Bereich gegeben ist, der von 
me'hreren Faktoren abhangt. Der Bedienungsmann sammelt die 
Abmessungen von zahlreichen Abschnitten, wie sie durch 
die Meflschaltung der Abschnittsmafie 4 festgestellt und 
auf der Anzeige 5 angezeigt werden. Die Verteilung der 
Abschnittsabmessungen wird dann nach einem s tatistischen 
Verfahren ermittelt, d.h. unter Verwendung einer Haufig- 
keitstabelle. Wird bei der Beurteilung festgestellt, dafi 
eine der Abschnittsabmessungen unnormal ist, dann korrigiert 
der Bedienungsmann die Steuerung der Schneidposition in 
der Abschneidsteuerschaltung 3, um zu vermeiden, dafl feh- 
lerhafte Abschnitte hergestellt werden. 

Bei einer Fehlfunktion des Abschneidvorgangs ist bei der 
herkommlichen Abschneidsteuereinrichtung also eine Korrek- 
tur durch die Bedienungsperson erf orderlich . Eine derarti- 
ge Korrektur von Hand hat den Nachteil, daB zwischen dem 
Auftreten eines falschen Schnittes und seiner Feststel- 
lung oder der Steuerungskorrektur eine lange Zeitspanne 
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vergeht. Wahrend dieser Zeit, in der falsche Abschnitte 
hergestellt worden sind, sind diese bereits nachf olgenden 
Verarbeitungsschritten zugefuhrt worden. Dadurch werden 
alle Vorgange, die mit den fehlerhaften Stiicken in den 

05 nachf olgenden Arbeitsgangen ausgefiihrt worden sind, un- 
brauchbar. Da fehlerhaft geschnittene Stiicke so lange 
abgegeben werden, bis der fehlerhafte Schnitt festgestellt 
worden ist, steigt die AusschuBproduktion , was zu einer 
Kostenerhohung fur die Prqdukte fiihrt. Manchmal kommen 

10 derartig fehlerhafte Stiicke auch zum Verbraucher, wodurch 
das miihsam aufgebaute Vertrauen in die Ware oder zum Her- 
steller zerstort wird. Mit Hilfe der Erfindung sollen 
derartige Nachteile herkommlicher Einrichtungen vermieden 
werden, so dan der Erfindung die Aufgabe zugrundeliegt , 

15 eine Steuerung fur eine Schneideinrichtung zu schaffen, 

die eine Korrektureinrichtung besitzt, mit der fehlerhaf- 
te Schnitte, die die Schneidmaschine ausfiihrt, schneller 
festgestellt werden, so da£ die Schneidpositionssteuerung 
in der Steuereinrichtung automatisch korrigiert wird, 

20 wenn der Mittelwert der Verteilungskurve der voneinander 
abweichenden Abschnittsdimensionen nicht mit der einge- 
stellten Abschnittsdimension iibereinstimmt ; aufierdem soli 
die Bedienungsperson schnell dariiber informiert werden, 
wenn der Anteil fehlerhafter Stiicke einen zulassigen An- 

25* teil iiberschreitet , ob dies nun auf abnormales Schneiden 
Oder sonstige ungewohnliche Bedingungen zuriickzufiihren 
ist. 

Nachfolgend wird zur Erlauterung der Erfindung eine Be- 
30 schreibung eines Ausfiihrungsbeispiels anhand der Zeichnung 
vorgenommen. Es zeigen: 

Fig. 1 das Blockschaltbild einer herkommlichen Steuerung 
fur eine Schneideinrichtung; 
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Fig. 2 das Blockschaltbild einer Steuerung gemafl der 
Erfindung in einem Ausf uhrungsbeispiel und 

Fig. 3 ein Flufldiagramm , in dem die Funktionsweise der 
Steuerschaltung aus Fig. 2 dargestellt ist. 

In der zunachst zu beschreibenden Fig. 2 haben die Teile, 
die mit denen in der Fig. 1 ubereinstimmen , dieselben Be- 
zugszeichen. Eine Korrektureinrichtung 6 hat die Aufgabe, 
die Verteilung der tatsachlichen Abschnittsdimensionen, 
welche durch die Schneidmaschine zustandekommen, zu be- 
stimmen, und gibt ein Schneidpositionskorrektursignal 
an die Steuerschaltung 3 der Schneidvorrichtung ab, wenn 
der Mittelwert, z.B. das geometrische Mittel, einer Di- 
mensionsverteilung von einem Abschnittsdimensionseinstell- 
wert abweicht. Die Korrekturvorrichtung 6 gibt auch einen 
Alarm ab. wenn der Anteil der fehlerhaften Stiicke, der 
durch die Abmessungsverteilung auftritt, groOer als ein 
zulassiger Anteil ist, wodurch die Bedienungsperson fest- 
stellt, dafl ein unnormaler Zustand herrscht. 

Die Korrektureinrichtung 6 enthMlt eine Abschnittsdimen- 
sionsmeBschaltung 4, die die tatsachliche Dimension eines 
durch die Schneidmaschine hetgestellten Abschnittes miBt, 
sowie eine Verteilungsberechnungsschaltung 8 fiir eine 
program'mierbare Verarbeitung der Abschnittsdimensionsin- 
formation nach einer statistischen Methode, wie etwa einer 
Frequenztabelle oder einem Steuerdiagramm , urn die Vertei- 
lung der Abschnittsabmessungen zu bestimmen. Die Berech- 
nungsschaltung 8 erzeugt ein Mi ttenabweichsignal , wenn 
der Mittenwert der Abmessungsverteilung von einem Ab- 
schnittsdimensionseinstellwert abweicht, und gibt ein 
Signal aus, das einen zu hohen Anteil an fehlerhaften 
Stiicken kennzeichnet , wenn aus der Dimensionsverteilung 
festgestellt wird, dafi der Anteil fehlerhafter Stiicke 
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groBer als ein zusatzlicher Anteil ist. Die Korrektur- 
einrichtung weist ferner eine Korrekturwertberechnungs- 
schaltung 9 auf , die auf das Mittenabweichsignal rea- 
giert und fur die Abschtteidposition der Schneidmaschine 
einen Korrekturwert errechnet und ein entsprechendes 
Korrektursignal der Schneidvorrichtungssteuerschaltung 3 
zufuhrt, wahrend ein Alarmgenerator 10 aufgrund eines 
Signals, das einen zu hohen Anteil fehlerhafter Stucke 
anzeigt f ein Alarmsignal erzeugt und wiedergibt. 

Die Schneidsteuereinrichtung hat folgende Funktionsweise . 
Die Schneidposition der Schneidmaschine wird durch die 
Schneidsteuerschaltung 3 auf dieselbe Weise gesteuert, 
wie bei bisherigen Maschinen. Die Schneidsteuerschaltung 3 
vergleicht dabei eine Werks tiicksdimension , wie sie durch 
den Werks tiicksdimensionsdetektor 1 festgestellt wird, 
mit einem Dimensionseinstellwert , der von eine.r Einstell- 
einheit 2 fur die Abschnittsdimension zugefiihrt wird, 
und betatigt eine Schneidvorrichtung oder dgl . der Schneid- 
maschine, damit diese das Werkstiick abschneidet, wenn die 
festgestellte und die eingestellte Dimension gleich sind. 

Die Schneidsteuereinrichtung gemaB der Erfindung unter- 
scheidet sich jedoch. von der herkommlichen in der Art 
und Weise der Feststellung der Behandlung abweichender 
Abschnittsdimensionen. GemaB der Erfindung werden die 
tatsachlichen Abschnittsdimensionen durch eine Abschnitts- 
dimensionsmeBschaltung 4 gemessen und in einem Speicher 
7 gespeichert. Aufgrund der gespeicherten Abschnitts- 

dimension stellt die Verteilungsberechnungsschaltung 8 
z.B. eine Hauf igkeitstabelle auf, urn die Verteilung der 
tatsachlichen Abschnittsdimensionen herauszuf inden . Weicht 
der mittlere Wert der Dimensionsverteilung von dem Ab- 
schnittsdimensionseinstellwert urn einen zu groBen Betrag 
ab, dann gibt die Verteilungsberechnungsschaltung 8 an 
die Korrekturwertberechnungsschaltung 9 ein Mittenabwei- 
chungssignal ab. Die Korrekturwertberechnungsschaltung 9 
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berechnet aufgrund des Mittenabweichsignals einen Korrek- 
turwert fur die Schneidposition und gibt einen solchen 
Wert als Korrektursignal an die Abschneidsteuerschaltung 
3 ab. Daraus ergibt sich, dafi die Produktion fehlerhafter 
Stucke aufgrund abnormaler Schwankungen der tatsachlichen 
Abschnittsdimensionen automatisch verhindert wird. 

Die Verteilungsberechnungsschaltung 8 kann z.B. die Ver- 
teilung der tatsachlichen Abschnittsdimensionen mit einer 
Steuergrenze in einer Steuertabelle vergleichen. Wenn ein 
Anteil der f ehlerhaf ten Stucke einen zulassigen Anteil 
iibersteigt, dann gibt die Verteilungsberechnungsschaltung 
8 ein erstes Anzeigesignal an den Alarmgenerator 10 ab, 
das einen abnormal hohen Anteil an fehlerhaf ten Stucken an- 
zeigt. Fur derartige abnormale Stucke konnen verschiedene 
Grunde vorliegen, z.B. eine Verschiebung der Verteilungs- 
mitte von der Abschnittsdimensionseinstellung oder eine 
Erstreckung des Verteilungsbereiches viber einen zulassigen 
Bereich der Abschnittsdimensionen hinaus. Die Verteilungs- 
berechnungsschaltung 8 jedoch gibt das erste Anzeigesig- 
nal unabhangig von den Griinden ab. Aufgrund eines derarti- 
gen Signals erzeugt der Alarmgenerator 10 ein Alarmsignal, 
wodurch die Bedienungsperson augenblicklich weiB, dafi die 
Abschneidmaschine einen abno'rmalen Zustand angenommen hat. 
Aufgrund dieses ersten Anzeigesignals kann die Bedienungs- 
person sich nun vergewissern, ob eine Korrektur der 
Schneidposition erforderlich ist, und kann notigenfalls 
die Abschneidmaschine abschalten, urn die Produktion wei- 
terer AusschuBteile zu verhindern. 

Wahrend in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel die Ab- 
schneidsteuereinrichtung eine Korrekturvorrichtung hat, 
konnen andere Steuereinrichtungen , wie Kompressorsteuer- 
einrichtungen oder eine Steuereinrichtung fiir eine Bearbei- 
tungsmaschine mit einer derartigen Korrekturvorrichtung 
ausgestattet werden. Die Anzeigeeinheit 5 kann eine Punkt- 
matrix-Anzeigeeinheit, eine Kathodenstrahlr6hren-Bild- 
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schirmeinheit oder eine Computeranzeigeeinheit sein. 

Die beschriebene Abschneids teuereinrichtung gemaB der 
Erfindung enthalt zusatzlich zu einer herkommlichen 
Abschneids teuereinrichtung eine Korrekturvorrichtung , 
mit der ein durch die Abschneidmaschine hervorgeruf ener 
abnormaler Schneidvorgang sehr schnell festgestellt 
und die Abweichung von einer Dimensionseinstellung 
automatisch korrigiert werden kann, wahrend die Bedie- 
nungsperson auf einen erhohten Anteil fehlerhafter Stiik- 
ke aufgrund irgendwelcher abnormalen Zustande ein- 
schliefUich ungenauer Abschnittsdimensionen hingewie- 
sen wird. Mit Hilfe dieser Einrichtung kann der Aus- 
schuflanteil verringert werden, und man kann verhindern, 
dafl fehlerhafte Stiicke zu anschlieflenden Bearbeitungs- 
abschnitten gelangen. Die Wirksamkeit der Anlage wird 
dadurch nicht verringert, doch verringern sich die 
Herstellungskosten der erzeugten Produkte . 
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